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(57) Abstract 



Stietdi blow fonned containen (4) are produced ftom a blank (1) made of a stretch blowable plastic material, such as PET. The 
blank (1) is preheated up to a temperature appro|»iatB for stretch blowing and introduced into a mould (2). an explosive gas mixture is 
introduced into 0ie blank (1) and co mp re ss ed tq> to a stretdiing pressure (p.l). The blank (1) is axially stretched by means of a stretching 
die and the explosive gas mixtme b ignited after stretching, generating a blowing pressure (pJl) which presses the wall of die blank (1) 
against die tnua- wall 6f the mould (2). giving to the container (4) Its final shape. The inner surface of the dius formed container (4) is at 
the same time sterilised by the tempembue shock generated by the cxplosum. 
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(57) Zuwunmenftiwnmg 

Streckblasgefomite BehSlter (4) weiden aus dnem VorfonnliDg (])» der aus einem stitck-blas-fonnbaien Kunststoffmaterial wie 
beispiebweise PET besieht, gefonnt, indem der auf cine fOr das Streck-Blasen geeignete Temperatur vorgewfinnte Vorfonnlmg (I) in cine 
Fonn (2) cingebracht wird, indem in den Vorfbrniltng (1) ein explosives Gasgemisch eingebracht und auf einen Stieckdnick (p.l) vcrdtctitet 
wild und der Vorfonnling (1) mit Hilfe eines Streckstempels axia) gestieckt waid und indem nach diesem Strcckvoigang das explosive 
Gasgemisch gezflndet und daduich ein Blasdnick (p^) eneeugt wild, dutch den die Wand des VorfonnHngs ( I ) an die Innenwand der Form 
(2) gepiesst wird. wodurch der BehSlter (4) seine definitive Form erfaSlt. Durch den bei der Explosion eizeuglen Temperaturschock wild 
g]eichzeitig die Innenobeiilfiche des gefomiten Behdlters (4) sterilisieit. 
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VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON STRECKBLASGEFORMTEN 

lOJNSTSTOFTBEHALTERN 

Die Erfindung Uegt auf dem Gebiete der Kunststofiverarbeitang und betiifft 
ein Verfahren gemass dem Oberbegriff des unabhangigen Patentanspnichs. 
Das Verfahren dient zur Herstellung von Kunststoffbehaltem durch Streck- 
Blas-Formen. Die Kunststofibehalter bestehen aus einem fur Streck-Blas-For- 
mung geeigneten Kunststoff und stnd beispielsweise Flascben aus Folyethylen- 
terepbthalat (PET). 

PET-Behalter, insbesondere Fiaschen aus diesem Material, werden iiblicher- 
weise durch Streck-Blas-Formen hergestellt Dabei wird in den meisten Fallen 
von einem durch Sprit^essen hergestellten Vorformling ausgegangen. Der 
Vorformling hat ublicherweise einen Durchmesser, der kleiner ist als der 
Durchmesser der zu ersteilenden Flasche, eine axiale Lange, die kleiner ist als 
die axiale Lange der zu ersteilenden Flasche, und einen Ofifoungsbereicb (bei- 
spielsweise mit Gewinde und Halsring), der bereits die Form des Off- 
nungsbereiches der zu ersteilenden Flascbe hat. Der Vorformling wird auf 
eine fiiir den Streck-Blas-Prozess geeignete Temperatur envarmt und in eine 
Form eingebracht, welche Form dem zu ersteilenden Behalter entspricht In 
dieser Form wird der Vorformling durch einen axial eingefuhrten Stempel 
axial gestreckt, wobei mit einem Innendruck im Bereiche von ca. S bis 10 bar 
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(Streckdnick) dafiir gesorgt wird, dass sein Durchxnesser dabei ebenfalls 
zunimint. Wenn der Vorformling genugend gestreckt ist, das heisst, der 
Streckstempel seine vorgegebene Position erreicht hat, wd der Innendnick 
erhdht, ublicfaerweise bis in einen Bereidi von 40 bis 50 bar (Blasdruck), wo* 
5 durch der Vorfonniing ganz gegen die Form gepresst wird und dadurcb die 
Form der zu erstellenden Flasdie erhalt 

Der fur das Streck-Blas-Formen notwendige Vordruck (Streckdnick) wird 
10 ublicberweise dadurdi erzeugt^ dass das Innere des Vorfonniings mil einem 
Pressluftnetz verbunden wird. Fur die Erzeugung des Blasdruckes wird ein 
spezieller Druckluftbebalter mit Pumpe voigesehen, der wegen der Hohe des 
Dnickes verscbSrften Sicherheitsvorsciiriiten unterfiegt und aus diesem 
Grunde einen betrachtlicfaen Investitionsaufwand darstellL 

15 

Sollen die streck-blas-geformten Flasdien oder Behalter fur Lebensmittel oder 
Pharmazeutika verwendet werden^ werden sie vor dem Ffillen einem Sterilisa- 
lionsprozess unterzogen, das heLsst, im wesentttchen von lebcndcn Organis* 

20 men und Keimen befreiL Dabei werden sie mit sterilisierend wirkenden (fur 
die zu beseitigenden Organismen gifdgen) flussigen oder gasfdrmigen Che- 
mikalien (meist starke Oxidationsmittel) behandelt oder sie werden auf eine 
Temperatur erhitzt, bei der die Organismen nicht uberleben konnen, oder sie 
werden bestrahlt, beispielsweise mit ultravioletem licht Es sind auch Steri- 

25 lisationsmethoden bekannt^ in denen Plasma-unterstiitzte Prozesse zur Sterili- 
sation von Behaitem angewendet werdea 

Die hauptsachlichen Nacbteile der Sterilisationsmethoden mit sterilisierenden 
30 Gasen oder Flussigkeiten, wie beispielsweise Ethylenoxid, Propylenoxid, 
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Chlordioxid. Wasserstoffeuperoxid, Stickstoffdioxid odcr Sdiwefeldioxid be- 
stehen darin, dass diesc Stoffe auch fur den Menscfaen giftig sind und aus die- 
sem Grunde bei der Sterilisation besondere Massnahmen ergriifen werden 
nnissen, urn Kontakt mit den Steven zu venneiden. Femer besitzen diese 
5 Stoffe zum Teil unerwiinschte Aromen, sodass sie auch deswegen nacfa der 
Sterilisation sorgfaltig aus den Bebaltem entfernt werden miissen. Verschiede- 
ne dieser Stoffe sind unter bestimmten Umstanden audi explosiv, was gemass 
dem Stande der Technik als nacbteilig empfunden wird. 

10 

Der hauptsachliche Nachteil der Sterilisation mittels Hitze besteht darin, dass 
sie sehr energieintensiv ist und dass sie eine lange Zeit (Behandlungszeit plus 
Abkublungszeit) erfordert Dieser Nachtefl kann dadurch abgeschwacht wer- 
den, dass mit einem Thermoschock sterilisiert wird, wie dies beispielsweise in 

IS der Patentschrift DE-2915659 beschrieben ist Dabei werden die zu sterilisie- 
renden Gegenstande einem schneUfUessenden Strom von feuchter Luft mit 
einer Temperatur von iiber SOffC ausgesetzt Mit dieser Methode wird eine 
Sterilisation in ca. zwei Sekunden erreidit und die AbkuMzeit ist verglichen 
mit irauiiioneilen Hrniizungsmeihocien sehr kurz, da nur die Obeniache der 

20 zu sterilisierenden Gegenstande heiss wird. Es durfte jedodi scbwierig sein, 
sidier zu stellen, dass wirkiidi jede Oberfladienstelle der zu sterilisierenden 
Gegenstande eine fur eine Sterilisation genugend bohe Temperatur erreicht. 



25 Die Erfindung stellt sich nun die Aufgabe, ein Verfahren zur Hersteliung von 
Kunststoffbehaitem durdi StredcUasfonnen aufzuzeigen, weldies Ver£ahren 
gegenuber derartigen Verfahren gemSss dem Stande der Technik einfadier ist 
und in weldies Verfahren sidi ohne Mehraufwand eine gegebenen^dls not- 
wendige Sterilisation der Innenoberflachen der hergestellten BehSlter integrie- 

30 ren lasst 
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Diese Aufgabe wird geldst durch das Verfahren zur Herstellung von Kunst- 
stoffbebaltern wie es durch die Patemansprucbe definiert ist 

5 

Gemass dem erfindungsgemassen Verfahren wird von einem gleichen Vor- 
formling aiisgegangen und wird dieser Vorformling in eine Form eingebracht 
und durch einen Stempel in axialer Riditung gestreckt wie dies gemass dem 
Stande der Technik ublicb ist. Anstatt aber den Streckdruck und den Blas- 

10 dnick mil Hilfe von Pressluft zu erzeugen, wie dies gemass dem Stande der 
Technik ubhdi ist, wird zur Erzeugung des Streckdrudces ein explosives Gas- 
gemisch in den Vorformling gepressL Sobald der Vorformling in gewiinschtem 
Masse gestreckt ist, d h. der Streckstempel eine vorgegebene Position erreicht 
bat, wird das explosive Gasgemisch mit geeigneten Mitteln geziindet Dadurdi 

IS explodiert das Gasgemisch und erzeugt einen Druck* und einen Temperatur- 
schock, die derart ausgelegt werden, dass ein fur das Blasen geniigender 
Druck entsteht und eine fur die Oberflichensterilisation genOgende Tempera- 
tur. Da der Druckschock nur eine sehr kurze Zett anhalt und dabei des Volu- 
men lies Benahcrs ;n cinem beiriichilichen Masse zunimmi, kann es vorkom- 

20 men, dass der nach der Explosion im Behalter herrschende Druck m'cht ge* 
nugt, urn ein nachexplosives Schrumpfen zu verhindem. In derartigen Fallen 
ist es notwendig, unmittelbar nach der Explosion weiter Gas in den Behalter 
zu fuhren und den Druck bis zu einer vdlligen Stabilisation des BehSltenna- 
terials im Bereiche des Streckdnickes zu halten. 

25 

Gegenuber dem Stande der Tedmik erubrigen sich also die exterae Erzeu- 
gung des hohen Blasdruckes und erne gegebenenfalls notwendige, an die 
Streckblasfomung anschliessende Sterilisation. Der nach dem erfindungsge- 
30 massen Verfahren hergestellte Behalter kann unmittelbar, vorteilhafterweise 
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in derselben Anordnung von Vorrichtungen und untcr sterilen Verhaltnissen 
einem FuUschritt zugefQhrt werden, wo er befiiUt und verschlossen wird. 

S Die mit einer Explosion erzeugbaren Temperaturen sind relativ zur fireiwer- 
denden Energie sehr hoch, das heisst, dass wirklich nur die inneren Oberfla- 
chen des Kunststoffbehilters eriiitzt und dadurch sterilisiert werden, sodass 
audi Behalter aus relativ Temperatur-empfindUchen Materialien in dem Ver- 
fiahren ketnen Scfaaden nehmen. Es ist mdgUch, dass neben dem Temperatur- 
10 scbock aucb der Druckschock oder wahrend der Explosion entstehende, unbe* 
standige Teilcben, die eine giftige Wirkung haben, zur Sterilisation der der 
Explosion ausgesetzten Oberfl^chen beitragen. 

IS Das zu verwendende, explosive Gasgemisch besteht im wesentlicben aus ei- 
nem gasformigen Oxidationsmittel und einem leicht oxidierbaren Gas oder 
Dampf. Das Oxidationsmittel ist in den meisten Fallen reiner Sauerstoff oder 
der in Luft enthaltene Sauerstoff^ der oxidierbare Bestandteil ist beispiels- 
wcise Wassersioff, Meihan, Methanol, Eiban, Propan, Ethyien, Propylen oder 

20 audi Chlor etc 

Die St&rke des Drucksdiodces, das beisst der maximal zu erwanende Drudc, 
kann durch entsprechende Zusammensetzung des explosiven Gasgemisches 
25 gesteuert werden^ das heisst an die durch den Blasvorgang gegebenen Bedin- 
gungen ang^asst werden. EnthSit das Gasgemisdi nur die Reaktionspartner 
und zwar in einem stochiometrisdien Verbaltnis, sind schockaftige Dnidc- 
erhohungen um einen Faktor zehn oder mehr zu erwarten. Fiir weniger hohe 
Druckerbobungen sind dem Gemisch inerte Gase zuzumisdien. 

30 
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Die in der Explosion entstehende Temperatur ist im wesentlichen von der bei 
der Qxydation frei werdenden Energie abhangig (das heisst von der Art der 
Reaktionspartner) und von der Wannekapazitat der Gasmischung. Diese 
Temperatur ist am hochsten, wenn das Gasgemisch nur die Reaktionspartner 
S aufweist und zwar in einem fur die Qxydation stochiometriscfa ricbdgen Ver- 
haltnis. In einer Knallgasexplosion, in der ein stochiometriscbes Knallgas 
explodiert wird, werden beispielsweise pro (Normalbedingungen) des Ge- 
misches 2 KW oder 7,2 MJ freigesetzt und werden Temperaturen bis zu 
30(KfC erretcht Die freigesetzte Wannemenge und damit die in der Explo- 
10 sion entstehende Temperatur^ kann also ebenfalls gesteuert werden durch 
eine entsprediende Wahl der an der Explosion beteili^en Gase und/oder 
dutch den Partiaidruck dieser effektiven Reaktionsteiinehmer im Gasgemisdi. 

IS Die Druckverhaltnisse nach der Explosion sind bei abgeschlossenem Vorform- 
ling abhangig von den Druckverbaltnissen vor der Explosion, von den Tempe- 
raturverhaltnissen vor und nadi der Explosion, von der Volumenzunahme 
durch die Explosionsverformung, aber auch von der mengenmassigen Zusam- 
mcnsctzung des Ga^gemLsches und von der Art der chemischen Reaktions- 

20 partner. 

Der Einfluss der Reaktionspartner ist bei gleicher Temperatur und gleichem 
Volumen vor und nach der Explosion der folgende: wenn durch die chemische 

25 Reakdon die 21ahl der im Gasgemisch vorhandenen Teilchen steigt, bewirkt 
dies eine Druckerhdhung (bei gleichem Volumen und gleicher Temperatur); 
wenn die Zahl der Teilchen sinkt, bewirkt dies eine Druckemiedrigung. Wird 
beispielsweise Knallgas (Gemisch aus Hj und Oj) als explosives Gasgemisch 
verwendet, lauft wihrend der Explosion die Reaktion 2H2 + 2H2O ab, 

30 das heisst es entstehen zwei Teilchen aus drei, wodurch der Druck nach der 
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Explosion tiefer ist als vor der Explosion. Wird beispielsweise Metban und 
Sauerstoff ais e3q>losives Gasgemisch veTwendet^ lauft die Reaktion CH4 + 
2O2 CO2 + 2H2O ab, das beisst die Teilcbenzahl bleibt gletcb und der 
Oruck nach der Explosion ist im wesentlicben gleich wie der Druck vor der 
S Explosion. Wird als Gasgemisch Methanol und Sauerstoff venvendet, lauft die 
Reaktion 2CH3OH + 30^ 2COi + 4H2O ab, wobei die Teilcbenzahl im 
VerhSltnis funf zu sechs zunimmt, das beisst der Druck nacfa der Explosion 
grosser ist als der Druck vor der Explosion. 

10 

Die fiir das erfindungsgemasse Verfahren verwendete Form muss fur den in 
der Esqilosion entstehenden Druck ausgelegt sein. Da auch bei entsprecben* 
den Verfahren gemass dem Stande der Tedmik ahnlich bohe Drucke zur 
Anwendung konunen, failt dadurch an sich kein Mehrauiwand an. Da das ex- 

15 plosive Gasgemisch an sich etn Sicberheitsrisiko darstellt, ist es vorteilbaft die 
Bestandteile des Gasgemisches erst unmittelbar vor dem durch die Explosion 
zu formenden Bebalter miteinander zu mischen und/oder berzustellen (Knall- 
gasgenerator 10 der Figur 2). Zur Vermeidung weiterer Sicherheitsrisiken 
wcrden vorteilhafienveise nichi-ioxische Case benuizi, die zu nichi-ioxischen 

20 Qxydationsprodukten fuhren, wie beispielsweise Wasserstoff und Sauerstoff als 
exploswes Gasgemisch, aus dem als Qxydationsprodukt Wasser entstebt 

Zur Zundung der Explosion wird beispielsweise ein in dem Behalter angeord- 
25 neter Funkengenerator aktiviert, durch den im Gasgemisch eine ortlicbe Tern* 
peratur erzeugt wird, die fur den Start der explosiven Kettenreaktion notwen- 
dig ist (fur Knallgas min. 4(MrC). Besthnmte explosive Gasgemiscbe sind auch 
durch eine ent^rechend durchlassige Behalterwand hindurch durch Strahlung 
explodierbar, zum Beispiel Chlorknallgas (CI2 + O2) durdi Bestrahlung mit 
30 UV^Licht. 
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Anhand der folgenden Figuren soil eine beisptelhafte, bevorzugte Variante 
des erfindungsgemassen Verfahrens zur Herstellung von streck-blas-gefonnten 
Kuststofbehaltern mehr im Detafl beschrieben werden. Dabei zeigen: 

5 

Flgor 1 die aufeinanderfolgenden Phasen des erfindungsgemassen Verfah- 
rens zur Herstellung einer Flasche aus PET anhand der vom Vor- 
fonnling zum fertigen Behalter erfolgenden Formverandening 
(Schnitte parallel zur Achse des Vorformlmgs hzw. des daraus ent- 
10 stebenden Bebalters); 

Figuren 2 and 3 zwei beispielhafte Anordnung (im Schnitt) zur Durchfuhrung 
der Verfahrensvariante gemass Figur 1. 

15 

Figuren 1 bis 3 zeigen eine bevorzugte Variante des erfindungsgemassen 
Verfahrens und zwei beispielhafte Anordnungen zur Durchfuhrung dieser 
Verfahrensvariante. Es handelt sich dabei um die Herstellung von PET-Fla- 
schcn durch Sireck-Bias-Formen eines entsprcchendcn Vortormlings unicr 
20 Verwendung einer Knallgasexplosion. 



Figur 1 zeigt den Vorformling 1, von dem das erfindungsgemasse Verfahren 
ausgeht und der genau dem Vorformling entspricfat, der verwendet wird fiir 

2S eine bekannte Streck*Blas-Fornuing einer vorgegebenen PET-Flasche. Der 
Vorformling 1 wird auf eine Temperatur von 100 - 120°C vorgewarmt und in 
die Form 2 eingebracht, wobei die Form eine Temperatur von ca. 2(fC hat 
und den Vorformling in seinem Offnungsbereich einspannt. Der Vorformling 
1 wird mit Knallgas gefuUt und dieses wird derart verdichtet, dass sich der 

30 Druck im Vorformling vom Umgebungsdruck p.O auf den fur den Streckschritt 
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S notwendigen Streckdnick p.l von mindestens 2 bar, ublicheiweise S bis 10 
bar erhoht. Gleichzeitig wird der Vorformling 1 mit Hilfc eines Streckstcm- 
pels (nicht dargestelll) gestreckt, wodurcb ein Zwischenformling 3 entsteht. 
Die Zusammensetzung des verwendeten Knallgases ist fur einen Streckdnick 
5 von 2 bar: stochiometriscbes Knallgas mit einem Partialdruck von ca. 1,1 bar 
und Argon mit einem Partiaidnick von ca. 0,9 bar. 

Sobald der Stempel seine vorgegebene Endposition (im wesentlicben gleich 
10 wie in einem Verfahren gemass dem Stande der Tedmik) erreicbt hat, wird 
mit einem im Vorformling angeordneten Zunder das Gasgemisch gezundet 
Dabei entsteht ein Druckschock mit Drucken, die mindestens einem fiir das 
Blasformen des Behalters notwendigen Blasdruck p2 entsprechen und im 
Bereiche von 40 bar liegen, und ein Temperaturschock mit Temperaturen im 
15 Bereiche von 600^0 (gemessen an der inneren Behalteroberflache) und wird 
die Wandung des Zwischenformlings 3 ganz an die Innenwand der Form 2 
gepresst, wodurch, wie in einem bekannten Blasverfahren die Form der herzu- 
stellenden Flasche 4 erstellt wird 

20 

Es zeigt sich, dass die nach dem erfindungsgemassen Verfahren hergestellte 
Flasche die gleichen Eigenschaften aufweist wie eine entsprechende Flasche, 
die nach einem Verfahren gemass dem Stande der Technik hergestellt wurde, 
und dass ihre InnenoberflSchen in Bezug auf Sterilitat die fur Nahrungsmittel 
25 und Getranke vorgeschriebenen Erfordemisse problemlos erfiillt. Dies heisst 
mit anderen Worten, dass weder die extrem hohe Gescfawindigkeit des Druck- 
aufbaus in der Explosion nocb die H5he der Temperaturen, die in der Ex- 
plosion entstehen, einen negativen Einfluss auf das Material der Flaschenwan- 
dung haben, dass also mit dem bedeutend einfacheren, erfindungsgemassen 
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Verfeihren Behalter einer vorgegebenen Qualitat ohne Probieme herstellbar 
stnd. 

Rgur 2 zeigt einen Teil einer sehr schematiscb dargestellten Anordnung zur 
Durchfuhrung der Verfahrensvariante, die im Zusammenhang mit der Ftgur 1 
diskutiert wurde. Der zu einer Flascfae zu formende Vorformling 1 ist in der 
Form 2 angeordnet und mit einem Anschlussstuck 14 abgeschiossen. Das 
Ansdilussstuck 14 tragi einen in den Vorformling 1 reichenden Funkengene- 
rator 15^ eine Drucksonde 16, einen Gasetnlass 17 zur Zufuhrung des explosi- 
ven Gasgemisches und einen Gasablass 18 fur den Druckausgleich, Femer 
weist das Anschlussstuck 14 eine Offhung auf, durch die ein Streckstempel 13 
gefuhrt isL Der Streckstempe^ wird fur die Streckung durch einen nicht darge* 
steUten Antrieb in den Vorformling 1 getrieben. 

Fur die Herstellung und Dosierung des ^cplosiven Gasgemisches ist ein Knall- 
gasgeneraior 20 vorgesehen, in dem durch Elektrolyse von Wasser Wasserstoff 
und Sauerstoff in cinem .stochiometrLschen Mengenverhalinis hergestelh wer- 
den. Das Knallgas wird mittels eines Dosierzylinders 21 in den zu formenden 
Vorformling 1 dosiert und verdicbteL Fur die Zuniischung eines weiteren 
Gases (beispielsweise Methanol- oder Acetondampf oder Inertgas) zum Knall- 
gas ist ein Vorratsbehalter 22 mit feiner weiteren Zufuhrung zum Dosier^lin- 
der 21 vorgesehen. 

Rgar 3 zeigt eine ahnliche Anordnung wie Figur Z Gleiche Teile sind auch 
mit gleichen Bezugsziffem bezeichnet Im Gegensatz zu Figur 2 wird aber hier 
die explosive Gasmischung nicht aus einem Knallgasgenerator sondem aus 
drei Vorraisbehallem bezogen. Diese cnthalten Wasserstoff H,, Sauerstoff Oj 
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und Argon Ar, Die drei Komponenten des Gasgemisches werden wiedenim 
mittels Dosierzylinder 21 nacbeinander in den Vorformiing 1 gepresst. Fiir ein 
weiteres Gas G, beispielsweise sterile Luit ist ein weiterer Vorratsbehalter 
und Dosierzylinder vorgesehen. Mit Hilfe dieser Zufuhrung wird nach der 
S Explosion durcb Zufuhrung von steriler Luft der Streckdruck aufrecherhalten, 
wodurch ein nachexplosives Schrumpfen des Behalters verbindert wird. 

Die Anordnung gemass Figur 3 kann fur beliebige andere explosive Gasgemi- 
10 scbe angewendet werden mit oder ohne Zumischung eines uierten Gases. 
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PATENTANSPRUCHE 



1. Verfahren zur Herstellimg von Bebaltem aus einem durch Streck-Blasen 
verformbaren Kunststofiinaterial, gemass welchem Verfahren ein auf eine 
fur das Streck-Blasen geeignete Temperatur envarmter Vorformling (1) in 
eine Form (2), deren Innenraum dem zu erstellenden Behalter (4) em- 

10 spricht, eingebracht wird, gemass welchem Verfahren im Vorformling (1) 

ein Streckdruck (p.l) erzeugt und der Vorformling (1) mit Hilfe eines 
Streckstempels (13) axial gestreckt wird und gemass welchem Verfebren 
darauf im Vorformling ein Blasdnick (p^), der hoher ist als der Streck- 
druck (p.l) erzeugt wird, durch welchen Blasdnick (p2) die Wand des 

15 Vorformlings (1) an die Innenwand der Form (2) gepresst wird und da- 

durch der Behalter (4) geformt wird, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Streckdruck (p.l) im Vorformling (1) erzeugt wird» indem ein explosives 
Gasgemisch in den Vorformling (1) gepresst wird, und dass der Blasdnick 
(p-2) erzeugt wird, indem das explosive Gasgemisch gezuniiet wird. 

20 



2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass nach der Ex- 
plosion des explosiven Gasgemisches der Druck im Behalter zur Verhin- 
derung von nachexploshrer Schrumpfimg des Behalters auf dem Streck- 
25 druck (p.l) gehalten wird. 



3. 

30 



Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass zur Erhalmng 
des Streckdruckes (p.l) sterile Luft in den geformten Behalter gepresst 
wird. 
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4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadnrch gekennzeichnet, 
dass das explosive Gasgemisch durch einen im Vorfonniing positionierten 
Funkengenerator (15) oder durch geeignete Strahlung von ausserhalb des 
5 Vorformlings geziindet wird. 



5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 
dass das explosive Gasgemisdi als ein Qxidationsmittel Sauerstoff und als 
10 einen oxidierbaren Bestandteil WasserstoS» Chlor, Methan, Methanol, 

Ethan, Ethylen, Propan oder Propylen enthalt. 



6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis S, dadurch gekennzeichnet, 
15 dass die Komponenten des explosiven Gasgemisches nacheinander in den 

Vorformling gepresst werden. 



Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
20 dass das explosh^e Gasgemisch Knallgas ist und dass dieses in einem 

Knallgasgenerator (20) unmittelbar vor der Explosion durch Elektrolyse 
aus Wasser hergestellt wird. 



25 



8. 



Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 
dass dem explosiven Gasgemisch zur Steuerung von Temperatur- und 
Druckverlauf ein inertes Gas zugemischt wird. 
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9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Vorformling aus Polyethylenterephthalat besieht, dass das ex- 
plosive Gasgemisch Knallgas mit stochiometrischer Zusammensetzung ist 
und dass das Knallgas mil einem Streckdruck (p.l) von mindestens 2 bar 

S in den Vorformling (1) gepresst wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 8, dadnrch gekennzeichnet, dass dem Knallgas 
als inertes Gas Argon zugemischt wird. 

10 

11. Verfahren nach Anspruch 9, dadnrdi gekennzeichnet, dass das Knallgas 
im Vorformling (1) eineir Partialdruck von ca. 1,1 bar und Argon einen 
Partialdruck von ca. 0,9 bar hat 

15 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, 
dass der aus dem Vorformling (1) hergestellte Behalter (4) anschliessend 

unier >ierilen Verhaimissen ciner Fiillaniage zugeiuhn wird, in der er mit 
20 einem Nahrungsmittel oder Getrank gefuUt wird. 
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